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Mars Incorporated, 6885 Elm Street, 221 01-3883 McLean, U.S.A. 

Verfahren und Einrichtung zum Verpacken von Produkten in Folien sowie folienverpaclctes 
Produkt 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verpacken von Produkten in Folien mit den Schrit- 
ten: 




Positionieren der Produkte auf einer kontinuierlich in einer F6rderrichtung vorgescho- 
benen ersten Folienbahn; und 



Abdecken der Produlcte mit einer kontinuierlich in die FSrderrichtung vorgeschobene 
zweite Folienbahn, die planparallel zur ersten FoUenbahn ausgerichtet ist. 



-25.127- 
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Die Erfindtmg betrifft weiterhin eine Einrichtung zum Verpacken von Produkten in Folien 
nach einem solchen Verfahren sowie ein folienverpacktes Produkt, insbesondere Konfekt, das 
zwischen zwei Folien gepackt ist. 

Produkte, insbesondere Konfekt wie Bonbons, Schokoladen, Pralinen, etc. werden herkomm- 
licherweise in Wickelpapier eingewickelt. Dies hat den Nachteil, dass das Produkt nicht her- 
metisch bis zum Verzehr veipackt ist. 

Weiterhin ist bekannt, Produkte in Folien zu verpacken, die mit Hilfe von Warme plastifiziert 
und verschweifit werden. Durch die Waimeeinwirkung besteht die Gefahr, dass das Produkt 

•in Mitleidenschaft gezogen wird und mindestens bereichsweise schmilzt. 
- 

Empfindliche Produkte werden herkommlicherweise durch Verkleben von Folien verpackt 
Dies ist relativ aufwendig, insbesondere weil der Klebstoff diinn und gleichmaBig auf die 
Verbindungsstellen aufgeklebt werden muss. Zudem sind die erforderhchen Klebflachen re- 
lativ groB. 

Aufgabe der Erfindung war es daher, ein verbessertes Verfahren und eine verbesserte Ein- 
richtung zum Verpacken von Produkten in Folien zu schaffen, urn insbesondere eine wirt- 
schaftliche Massenfertigung zu ermoglichen und hermetisch verpackte Produkte zu erhalten. 

^^^Die Aufgabe wird mit dem gattungsgemaBen Verfahren erfmdungsgemaB gelost durch: 

Ultraschall-SchweiBen der ersten und zweiten Folie j eweils an AuBenkanten der Pro- 
dukte und Ultraschall-Trennen der iibereinanderliegenden Folien an ausgewahlten 
Stellen, und 

Vereinzeln der verpackten Produkte oder von Gruppen verpackter Produkte. 
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Im Unterschied zu den herkommlichen Folienverpackungen fur Produkte wird nunmehr vor- 
geschlagen, die Folie mittels UltraschaU-Schweifieh an den AuBenkanten der Produkte mit- 
einander zu verbinden. Dabei kann gleichzeitig ein Ultraschall-Trennen der iibereinanderlie- 
genden Folien an ausgewahlten Stellen erfolgen und die einzelnen verpackten Produkte von- 
einander separiert werden. 

Das Ultraschall-Schweifien und Ultraschall-Trennen kann in einer Verpackungsstrafie mit 
hoher Taktgeschwindigkeit erfolgen, bei der die Produkte zwischen zwei kontinuierlich vor- 
geschobene Folienbahnen positioniert werden. 

•Das Ultraschall-Schweifien und — Trennen erfolgt vorzugsweise mit einem planparallel zu 
einer der Folien ausgerichteten Auflagetisch fur eine angrenzende Folienbahn. Gegenuberlie 
gend zu dem Auflagetisch und planparallel hierzu ist ein Schweifistempel oberhalb der ande- 
ren Folienbahn angeordnet, wobei der Schweifistempel zu Ultraschall-Schweifien und -Tren- 
nen auf den Auflagetisch zu bewegt wird. Durch Anregung des Schweifistempels und/oder 
des Auflagetischs mit Ultraschallschwingung und Zusammendriicken der Folien an Schweifi 
und Schneidkanten mit dem Schweifistempel auf den Auflagetisch werden dann definierte 
Schweifinahte und Schnittkanten erzeugt. 

Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Auflagetisch eine integrierte Sonotrodeneinrichtung 
zum Erzeugen einer Ultraschallschwingung auf der Oberflache des Auflagetischs hat. Die 

• Folien werden dann im Bereich von Schweifi- und Schneidkanten des Schweifistempels, der 
nicht angeregt ist, auf den Auflagetisch gepresst. Die Schweifi- und Schneidkanten sind ein 
Abbild der Schweifi- und Schnittkanten der verpackten Produkte. 

Auf diese Weise ist es moglich, den Schweifistempel relativ preiswert fur verschiedene Pro- 
dukte herzustellen, da keine Sonotrodenanordnung in den Schweifistempel integriert werden 
muss und die von der individuellen Produktform abhangigen Ausbreitungsbedingungen der 
Ultraschallwellen bei der Konstruktion der Schweifistempel nicht berucksichtigt werden miis 
sen. Vielmehr kann ein universeller Auflagetisch mit integrierter Sonotrodenanordnxmg fur 
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jede Form des SchweiBstempels genutzt werden. Auf diese Weise konnen die Werkzeugko- 
sten und der Rtistaufwand vorteilhaft reduziert werden. 

Weiterhin ist es vorteilhaft, mindestens eine Folie zur Aufiiahme der Produkte vor dem Schritt 
des Positionierens der Produkte auf die Folienbahn vorzuformen. Hierbei konnen durch ther- 
mische, mechanische, Vakuumformung o. a. Vertiefungen in die Folie zur Aufiiahme der 
Produkte eingebracht werden. Die Aufgabe wird ferner durch die gattungsgemaBe Einrichtung 
erfindungsgemaB gelost mit: 

einer ersten Fordereinrichtung zum kontinuierlichen Vorschieben einer ersten Folien- 
bahn, 

einer Positioniereinrichtung zum Positionieren von Produkten auf der ersten Folien- 
bahn, 

einer zweiten Fordereinrichtung zum Abdecken der auf der ersten Folienbahn positio- 
nierten Produkte mit einer zweiten Folienbahn, die planparallel zur ersten Folienbahn 
ausgerichtet ist, 

einem feststehenden Auflagetisch mit einer integrierten Sonotrodenanordnung zum 
Anregen von Ultraschallschwingungen und 

^^^^ - einem gegentiberliegenden planparallel zu dem Auflagetisch angeordneten SchweiB- 
stempel, wobei der SchweiBstempel SchweiB- und Schneidkanten als Abbild der her- 
zustellenden SchweiB- und Schnittkanten der verpackten Produkte hat. 

Der SchweiBstempel ist auf den Auflagetisch zu und von dem Auflagetisch weg bewegbar 
gelagert. Die Folienbahnen mit den dazwischengelagerten Produkten werden zwischen dem 
Auflagetisch und SchweiBstempel gefilhrt. 
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Durch Pressen der SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels auf den Aviflagetisch 
und Anregen des Auflagetischs mit Ultraschwingungen werden an den SchweiB- und 
Schneidkanten definierte SchweiB- und Schnittnahte der iibereinanderliegenden Folienbahnen 
erzeugt. 

Vorzugsweise hat die Einrichtung weiterhin mindestens eine Vorformeinrichtung zum Vor- 
formen mindestens eines der Folienwande derart, dass die Produlcte in Vertiefungen der vor- 
geformten Folien aufhehmbar sind. 

Die SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels sind vorzugsweise derart geformt, 

•dass eine AufreiBlasche an einer AuBenkante der Produktverpackung ausgebildet wird und die 
erste und zweite Folie im Bereich der AufreiBlasche nicht miteinander verschweiBt sind. 

Das Problem bei der Ultraschall-VerschweiBung von Produkten in Fohen besteht namlich 
darin, dass auch bei sehr schmalen SchweiBnahten diese sebr stabil sind. 

Es hat sich weiterhin herausgestellt, dass das AufreiBen einer ultraschallverschweiBten Pro- 
duktverpackung mit vertretbarem Kraftaufwand moglich wird, wenn eine SchweiBnaht oder 
Schnittlinie von der AufreiBlasche quer in eine in die SchweiBnaht an der AuBenkante der 
Produktverpackung hineinlauft. Die SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels sind 
daher vorzugsweise derart geformt, dass eine solche quer in die SchweiBnaht an der AuBen- 
naht der Produktverpackung hineinlaufende SchweiBnaht oder Schnittlinie gebildet wird. 

Weiterhin ist es vorteilhaft, wenn die SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels der- 
art geformt sind, dass eine Schnittlinie zwischen zwei AuBenkanten der Produlctverpackung 
quer tiber eine der Folien der Produktverpackung verlauft. Durch Knicken der Produktverpak- 
kung entlang der Schnittlinie reist die Produktverpackung an der Schnittlinie auf, die eine 
definierte Sollbruchstelle bildet. 
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Die Aufgabe wird weiterhin gelost durch ein folienverpacktes Produkt, insbesondere Konfekt, 
bei dem die Folien an den AuBenkanten des Produkts durchgangig miteinander ultraschallver- 
schweiBt sind und mindestens eine AufireiBlasche an einer AuBenkante vorgesehen ist. 



Das folienverpackte Produkt hat vorzugsweise eine SchweiBnaht oder Schnittlinie in der Auf- 
reifllasche, die quer in eine SchweLBnaht an der AuBenkante der Produktverpackung hinein- 
lauft, so dass die SchweiBnaht an der AuBenkante mit vertretbarem Kraftaufwand anftrennbar 
ist. 



v 

r i2 



Vorzugsweise hat das folienverpackte Produkt zudem eine Schnittlinie zwischen zwei Au- 

enkanten der Produktverpackung, die quer liber eine der Folien der Produktverpackung ver- 
lauft. 



In einer besonderen Ausfuhrungsform, insbesondere von Herstellen von Prototypen- 
Produktverpackungen wird vorgeschlagen, eine bewegliche Andruckrolle oberhalb von dem 
Auflagetisch vorzusehen, die auf beliebigen Bahnen gesteuert mit definierten Druck liber die 
Folienbahnen gefuhrt werden kann. Auf diese Weise konnen Konturen zum Ultraschall- 
Schweifien und/oder Ultraschall-Trennen frei wahlbar mit der Andruckrolle abgefahren wer- 
den. 




Die Erfindung wird nachfolgend anhand der beigefugten Zeichnungen naher erlautert. Es zei- 
,gen: 

Fig. 1 - eine perspektivische schematische Ansicht einer erfindungs 

gemaBen Einrichtung zum Verpacken von Produkten in Folien; 

Fig. 2 - eine perspektivische Ansicht einer anderen Ausfiihrungsform 

einer erfindungsgemaBen Einrichtung zum Verpacken von Produkten in Folien; 



Fig. 3 - 



eine Draufsicht auf ein folienverpacktes Produkt mit AufireiBlasche; 
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Fig. 4 - eine Querschnittsansicht des folienverpackten Produkts aus 
der Figur 3; 

Fig. 5 eine Draufsicht auf ein folienverpacktes Produkt mit AufreiBlasche und quer 

zur Auflenkante verlaufender Naht; 

Fig. 6 Draufsicht auf ein folienverpacktes Produkt mit Schnittlinie zwischen zwei 

Aufienkanten. 

•Die Figur 1 lasst eine erste Ausfuhrungsform einer Einrichtung zum Verpacken von Produk- 
ten 1 in Folien 2 a, b in einer schematischen perspektivischen Darstellung erkennen. Die Foli- 
enbander 2 a, 2 b werden kontinuierlich von einer Rolle abgerollt und iiber jeweils eine For- 
dereinrichtung vorgetrieben. Die auf Materialtragern 3 gelagerten Produkte 1 werden zu der 
ersten Folienbahn 2 a transportiert und mit Hilfe einer Positiomereinrichtung 4 auf der ersten 
Folienbahn 2 a positioniert. Die Positiomereinrichtung 4 ist hierzu als Handhabungsvorrich- 
tung mit geeigneten Greifermitteln ausgeriistet Nach der Positionierung der Produkte 1 auf 
die erste Folienbahn 2 a werden die Produkte 1 in Fordemchtung weitertransportiert und mit 
der zweiten Folienbahn 2 b abgedeckt. Hierzu ist die zweite Folienbahn 2 b planparallel zur 
ersten Folienbahn 2 a ausgerichtet. 

•Die zweite Folienbahn 2 b wird mit Hilfe einer Vorformeinrichtung 5 derart vorgeformt, dass 
Vertiefungen zur exalcten Aufiiahme der Produkte in die Folie geschaffen werden. Zur exak- 
ten Ausrichtung der Vertiefungen auf die Produkte beim Auflegen der zweiten Folienbahn 2 b 
auf die Produkte 1 und die erste Folienbahn 2 a ist eine VergleichsmaBiger-Rolle 6 vorgese- 
hen. 

Nachdem die Produkte 1 durch die zweite Folienbahn 2b abgedeckt sind, erfolgt ein Ultra- 
schall-Schweifien bzw. Ultraschall-Schneiden. Hierzu ist ein Auflagetisch 7 unterhalb der 
ersten Folienbahn 2 a vorgesehen, in den eine Sonotrodeneinricbtung zur Erzeugung einer 
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UltraschaUschwingung integriert ist. Gegenuberliegend von dem Auflagetisch 7 ist ein 
Schweifistempel 8 angeordnet, der planpaxallel hierzu ausgerichtet ist und auf den Auflage- ' 
tisch 7 zu und von dem Auflagetisch 7 weg bewegbar gelagert ist. Der Schweifistempel 8 hat 
erhabene Schweifi- und Schneidkanten, die ein Abbild der herzustellenden Schweifi- und 
Schnittkanten der veipackten Produlcte sind. 

Der Schweifistempel wird an den Schweifi- und Schneidkanten fest auf den Auflagetisch 7 
gepresst, so dass die iibereinanderliegenden Folien der Folienbahnen 2 a, 2 b durch die Ultra- 
schallschwingung des Auflagetischs 7 angeregt werden. Hierbei wird eine sehr stabile 
Schweifinaht oder Schnittkante je nach Ausbildung der Schweifi- und Schneidkanten des 
j^J^Schweifistempels 8 erzeugt. 

Der Schweifistempel 8 ist hierbei durch die Schweifi- und Schneidkanten produktabhangig 
ausgebildet. Durch den universellen Auflagetisch 7 mit integrierter Sonotrodeneinrichtung ist 
es nunmehr moglich, den Schweifistempel 8 als austauschbares Werkzeug relativ preiswert 
fur verschiedenen Produktformen zu fertigen und bereitzustellen. 

Nach dem Ultraschall-Schweifien und — Trennen wird die zweite Folienbahn 2 b reduziert um 
die zur Verpackung der Produkte 1 mit dem ersten Folienbahn 2 a verschweifiten Abschnitte 
wieder aufgerollt und die verpackten Produkte vereinzelt. 

•Die Figur 2 lasst eine andere Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafien Einrichtung zur Fo- 
lienverpackung von Produkten 1 erkennen, bei der die erste Folienbahn 2 a mit einer Vorfor- 
meinrichtung 9 derart vorgeformt wird, dass Vertiefungen zur Aufhahme der Produkte 1 ent- 
stehen. Das Vorformen kann beispielsweise thermisch, durch Valcuximziehen, oder auch durch 
sonstige Umformverfahren erfolgen. In der Figur 2 ist eine Vorformeinrichtung 9 mit einem 
halbflexiblen Formbett und einem relativ zu dem Formbett verfahrbaren Formpresse skizziert. 

In Forderrichtung gesehen hinter der Vorformeinrichtung 9 ist eine Positioniereinrichtung 4 
zum Positionieren der Produkte 1 auf die erste Folienbahn 2 a angeordnet. Die Positionierein- 




BOEHMERT & BOEHMERT 
-9- 



richtung 4 ist in dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel als Dosiervorrichtung ausgebildet urn 
das Produkt in die geschaffenen Vertiefungen in der ersten Folienbahn 2 a einzufiillen. Das 
Produkt 1 kann hierbei beispielsweise ein Konfekt, insbesondere eine Schokoladenmasse, 
sein. 

Die erste Folienbahn 2 a durchlauft anschlieBend mit dem in die Vertiefungen eingeftillten 
Produkt 1 eine Kuhlstrecke 10. AnschlieBend wird eine zweite Folienbahn 2 b, die planparal- 
lel zur ersten Folienbahn 2 a ausgerichtet ist, iiber die erste Folienbahn 2 a gelegt. Hierzu rollt 
die zweite Folienbahn 2 b kontinuierlich auf der ersten Folienbahn 2 a ab und deckt das in die 
Vertiefungen eingeftillte Produkt 1 vollstandig ab. 

Oberhalb von der zweiten Folienbahn 2 b ist ein Auflagetisch 7 mit integrierter Sonotroden- 
einrichtung angeordnet und bildet Ultraschallschwingungen aus. Gegeniiberliegend von dem 
Auflagetisch und relativ hierzu verfahrbar befindet sich ein SchweiBstempel 8 mit SchweiB- 
und Schneidkanten jeweils angrenzend an die AuBenkanten der in der ersten Folienbahn 2 a 
ausgebildeten Vertiefungen. Durch Pressen der SchweiB- und Schnittkanten des SchweiB- 
stempels 8 gegen den Auflagetisch 7, wobei die erste und zweite Folienbahn 2 a, 2 b mit dem 
eingeftillten Produkt 1 zwischen dem Auflagetisch 7 und dem SchweiBstempel 8 befindlich 
ist, werden an den SchweiB- und Schneidkanten des Schweifistempels 8 die Ultraschall- 
schwingungen durch die erste und zweite Folie 2 a, 2 b geleitet und SchweiB- und Schnitt- 
nahte erzeugt. 

AnschlieBend erfolgt mit Hilfe eines Vereinzelungsautomaten 1 1 ein Vereinzeln der folien- 
verpackten Produkte 1. Die verbleibende restliche Folie wird dann aufgewickelt 12. 

Durch das Ultraschallschweifien der ersten und zweiten Folienbahn 2 a, 2 b aneinander kon- 
nen sehr dunne, jedoch extrem haltbare SchweiBnahte erzeugt werden. 

Urn ein spateres AujBreiBen der Produkte 1, insbesondere Konsumprodukte, durch den Ver- 
brauchier zu ermoglichen, ist es vorteilhaft, eine AufreiBlasche an den AuBenkanten des Pro- 
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dukts 1 auszubilden. Die Figur 3 lasst ein solches folienverpacktes Produkt 1 mit einer Auf- 
reiBlasche 13 in der Draufeicht erkennen. Die AufreiBlasche 13 ist aus an den AuBenkanten 
des Produkts 1 uberstehenden Abschnitten der ersten Folienbahn 2 a und zweiten Folienbahn 
2 b gebildet Die erste und zweite Folienbahn 2 a, 2 b ist im Bereich der AufreiBlasche 13 
vorzugsweise mit einer Haftmasse aneinandergeheftet. 

Die Fig. 4 lasst das folienverpackte Produkt aus der Figur 3 im Querschnitt erkennen. Es wird 
deutlich, dass die Folienverpackung durch voneinander Wegziehen der beiden Abschnitte der 
AufreiBlasche 13, d. h. der Abschnitte der ersten und zweiten Folienbahn 2 a, 2 b, die-Pro^- 
^uktVerpackira^ aufgerissen werden kann. Die beiden Abschnitte der AufreiBlasche 13 sind 
hierbei mit einem Haftmittel losbar aneinandergeheftet. 

Die Fig. 5 lasst eine weitere Ausfiihrungsform eines folienverpackten Produktes in der Drauf- 
sicht erkennen. In einem Bereich einer AuBenkante der Produktverpackung ist eine SchweiB- 
naht odei) Schnittlinie 14 ausgebildet, die quer in eine SchweiBnaht 15 an der AuBenkante der 
Produktverpackung hineinlSuft Hierdurch wird eine Sollbruchstelle an der AufreiBlasche 13 
gebildet, so dass die AufreiBlasche 13 in zwei Halften aufgetrennt und die Produktverpackung 
anschlieBend weiter entlang der SchweiBnaht 15 an der AuBenkante aufgerissen werden kann. 

Die Fig. 6 lasst eine weitere Ausfuhrungsform des folienverpackten Produktes 1 erkennen, bei 
dem quer tiber eine der Folien der Produktverpackung zwischen zwei AuBenkanten 16 a, 16 b 
eine Schnittlinie 17 verlauft, die eine Sollbruchstelle in der Produktverpackung definiert. Die 
Schnittlinie 17 erstreckt sich in eine AufreiBlasche 13 hinein, die an der AuBenkante 16 b der 
Produktverpackung angrenzt. Durch Knicken der Produktverpackung an der Schnittlinie 17 
kann diese aufgerissen und mit Hilfe der AufreiBlasche 13 leicht geoffhet werden. 

In einer nicht dargestellten besonderen Ausfiihrungsform, insbesondere zur Herstellung von 
Prototypen-Produktverpackungen^ist oberhalb von dem Auflagetisch eine frei gesteuert ver- 
fahrbare Andruckrolle vorgesehen, die entsprechend der zu schweiBenden oder trennenden 
Konturen tiber die zweite Folienbahn 2 b verfahren wird. Der von der Andruckrolle tiber die 
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erste und zweite Folienbahn 2 a, 2 b auf den Auflagetisch 7 ausgeiibte Druck ist entsprechend 
den Anforderungen an die Ultraschall-Schweifinaht bzw. Trennnaht variabel. Die Andruck- 
rolle kann mit einem X-Y-Schlitten, einem Roboter-Schwenkarm oder ahnliches gefiihrt wer- 
den, wobei eine rechnergesteuerte Fiihrung der Andruckrolle vorgesehen ist. 




Bezugszeichenliste 



1 


Produkt 


2a, b 


Folienbahn 


3 


Materialtrager 


4 


Positioniereinrichtung 


5 


Vorformeinrichtung 


6 


Vergleichmafiiger-Rolle 


7 


Auflagetisch 


8 


Schweifistempel 


9 


Vorfonneinrichtung 


10 


Ktihlstrecke 


11 


Vereinzelungsautomat 


12 


restliche Folie 


13 


AufreiBlasche 


14 


Schweifinaht oder Schnittlinie 


15 


SchweiBnaht 


16a, b 


AuBenkanten 


17 


Schnittlinie 
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Verfahren und Einrichtung zum Verpaclcen von Produkten in Folien sowie folienverpacktes 
Produlct 




Patentansprii ch e 



1 . Verfahren zum Verpacken von Produkten (1) in Folien (2 a, 2 b) mit den Schritten: 



Positionieren der Produkte (1) auf einer kontinuierlich in einer Forderrichtung 
vorgeschobenen ersten Folienbahn (2 a); 



Abdecken der Produkte (1) mit einer kontinuierlich in die Forderrichtung vor- 
geschobenen zweiten Folienbahn (2 b), die planparallel zur ersten Folienbahn 
(2 a) ausgerichtet ist, 
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gekennzeichnet, durch 

UltraschallschweiBen der ersten und zweiten Folie (2 b) jeweils an AuBenkan- 
ten (16 a 9 16 b) der Produkte (1) und Ultraschalltrennen der tibereinanderlie- 
genden Folien (2 a, 2 b) an ausgewahlten Stellen; 

Vereinzeln der verpackten Produkte (1) oder von Gruppen der verpackten Pro- 
dukte (1). 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das UltraschallschweiBen 
und Ultraschalltrennen mit einem gegeniiberliegenden planparallel zu einem Auflage- 
tisch (7) oberhalb einer Folie (2) angeordneten SchweiBstempel (8) erfolgt, wobei 
SchweiBstempel (8) und Auflagetisch (7) zum UltraschallschweiBen und Ultraschall- 
trennen aufeinanderzu bewegt werden. 

Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet durch Erzeugen einer Ultraschall- 
schwingung auf der Oberflache des Auflagetischs (7) mit einer in dem Auflagetisch 
(7) integrierten Sonotrodeneinrichtung und Pressen der Folien (2 a, 2 b) im Bereich 
von SchweiB- und Schneidkanten des SchweiBstempels (8), welche ein Abbild der 
SchweiB- und Schnittkanten der verpackten Produkte (1) sind, auf den Auflagetisch 
(7). 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Ultraschall- 
schweiBen und Ultraschall-Trennen mit einem gegenxiberliegenden planparallel zu 
dem Auflagetisch (7) oberhalb einer Folie (2) angeordneten Andruckrolle erfolgt, wo- 
bei die Andruckrolle entsprechend der zu schweiBenden und trennenden Konturen 
iiber die Folie (2) mit einer Druckbelastung auf dem Auflagetisch (7) zum Ultraschall- 
schweiBen und Ultraschall-Trennen geftihrt wird. 
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch Vor- 
fonnen mindestens einer Folie (2 a, 2 b) zur Aufhahme der Produkte (1) vor dem 
Schritt des Positionierens der Prodxikte (1) auf die Folienbahn (2 a, 2 b). 

6. Einrichtung zum Verpacken von Produkten (1) in Folien (2 a, 2 b) nach dem Verfah- 
ren nach einem der vorhergehenden Anspriiche mit: 

einer ersten Fordereinrichtung zum kontinuierlichen Vorschieben einer ersten 
Folienbahn (2 a), 

einer Positioniereinrichtung (4) zum Positionieren von Produkten (1) auf der 
ersten Folienbahn (2 a), 

einer zweiten Fordereinrichtung zum Abdecken der auf der ersten Folienbahn 
(2 a) positionierten Produkte (1) mit einer zweiten Folienbahn (2 b), die plan- 
parallel zur ersten Folienbahn (2 a) ausgerichtet ist, 

einem feststehenden Auflagetisch (7) mit einer integrierten Sonotrodenanord- 
nung zum Anregen von Ultraschallschwingungen und 

einem gegeniiberliegenden planparallel zu dem Auflagetisch (7) angeordneten 
SchweiBstempel (8), wobei der SchweiBstempel (8) SchweiB- xmd Schneid- 
kanten als Abbild der herzustellenden SchweiJS- und Schnittkanten der ver- 
packten Prodvikte (1) hat und bewegbar auf den Auflagetisch (7) zu und von 
dem Auflagetisch (7) weg gelagert ist, 

wobei die Folienbahnen (2 a, 2 b) mit den in den dazwischen gelagerten Produkten (1) 
zwischen dem Auflagetisch (7) und dem SchweiBstempel (8) gefuhrt werden. 
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7. Eirmchtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet durch mindestens eine Vorformein- 
richtung (9) fiir mindestens eines der Folienbahnen (2 a, 2 b) derart, dass die Produkte 
(1) in Vertiefiingen der vorgeformten Folien (2 a, 2 b) aufhehmbar sind. 

8. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 oder 7, da durch gekennzeichnet, dass die 
Schweifi- und Schneidkanten des Schweifistempels (8) derart geformt sind, dass eine 
Aufreifilasche (13) an einer Aufienkante (16 a, 16 b) der Produktverpackung ausgebil- 
det wird und die erste und zweite Folie (2 b) im Bereich der AufreiBlasche (13) nicht 
miteinander verschweifit sind. 

9. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schweifi- und Schneidkanten des Schweifistempels (8) derart geformt sind, dass eine 
Schweifinaht (15) oder Schnittlinie (17) in der AufreiBlasche (13) gebildet wird, wobei 
die Schweifinaht (15) oder Schnittlinie (17) quer in eine Schweifinaht (15) an der Au- 
fienkante (16 a, 16 b) der Produktverpackung hineinlauft. 

10. Einrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Schweifi- und Schneidkanten des Schweifistempels (8) derart geformt sind, dass eine 
Schnittlinie (17) zwischen zwei Aufienkanten (16 a, 16 b) der Produktverpackung quer 
iiber eine der Folien (2 a, 2 b) der Produktverpackung verlauft. 

1 1 . Einrichtung zum Verpacken von Produkten (1) in Folien (2a, 2b) nach dem Verfahren 
nach einem der Anspriiche 1, 4 und 5 mit: 

einem feststehenden Auflagetisch (7) mit einer integrierten Sonotrodenanord- 
nung zum Anregen von Ultraschall-Schwingungen und 

einer gegenuberliegenden planparallel zu dem Auflagetisch (7) freibeweglich 
fuhrbaren Auflagerolle, wobei Folienbahnen (2a, 2b) mit den dazwischen gela- 
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gerten Produkten (1) zwischen dem Auflagetisch (7) und der Auflagerolle an- 
geordnet werden. 

12. Folienverpacktes Produkt (1), insbesondere Konfekt, das zwischen zwei Folien (2 a, 2 
b) gepackt ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Folien (2 a, 2 b) an den AuBenkan- 
ten (16 a, 16 b) des Produkts (1) durchgangig miteinander ultraschallverschweiBt sind 
und inindestens eine AufreiBlasche (13) an einer AuBenkante (16 a, 16 b) vorgesehen 
ist. 

13. Folienverpacktes Produkt (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine 
SchweiBnaht (15) oder Schnittlinie (17) in der AufreiBlasche (13) gebildet ist, wobei 
die SchweiBnaht (15) oder Schnittlinie (17) quer in eine SchweiBnaht (15) an der Au- 
Benkante (16 a, 16 b) der Produktverpackung hineinlauft 

14. Folienverpacktes Produkt (1) nach einem der Anspruche 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine Schnittlinie (17) zwischen zwei AuBenkanten (16 a, 16 b) der 
Produktverpackung quer liber eine der Folien (2 a, 2 b) der Produktverpackung ver- 
lauft. 



Zusammenfassung (Fig. 1) 



Ein Verfahren zum Vexpacken von Produkten in Folien hat die Schritte: 

Positionieren der Produkte (1) auf eine kontinuierlich in eine Forderrichtung vorge- 
schobene erste Folienbahn (2 a); 

Abdecken der Produlcte (1) mit einer kontinuierlich in die Forderrichtung vorgescho- 
bene zweite Folienbahn (2 b), die planparallel zur ersten Folienbahn (2 a) ausgerichtet 
ist; 

Ultraschall-Schweifien der ersten und zweiten Folienbahn (2 a, 2 b) jeweils an den 
AuBenkanten der Produkte und Ultraschall-Trennen der libereinanderliegenden Foh- 
enbahnen (2 a, 2 b) an ausgewahlten Stellen; 

Vereinzeln der verpackten Produkte oder von Gruppen der verpackten Produkte (1). 
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